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ABSTRACT: 

CHG DATE=1 9990905 STATUS=C>The pad is made from wettable and thermo-reactive 
polymers, mono or copolymers of variable decitex and sized or unsized, 
initially treated with a flow of hot air (3) to render them slightly adhesive 
and give them bulk before spraying with granules of super-absorbent products 
(6) and/or other materials, heated by any appropriate means (8) to a 
temperature which ensures that they maintain their physical/chemical properties 
but adhere firmly to the fibres. The heated granules or powder are preferably 
sprayed onto one or both faces of a mono- or co-extruded polyolefin backing 
layer (11) maintained at ambient temperature or preferably heated to a 
temperature at which it is slightly adhesive. The pad is also equipped with 
adhesive fastening strips attached to the backing layer by welding or adhesive 
and coated with an adhesive substance. Increased absorption of fluids while 
leaving cover surface dry. 
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@) COUSSIN ABSORBANT POUR L'HYGIENE ASSOCIE A DES MOYENS DE FERMETURE. 

(5y Coussin absorbant 1 obtenu par le cardage de fibres 
polym^riques 2 mouillables et thermor6actives sur lesquel- 
les des particules de produits superabsorbants 6 et absor- 
beurs d'odeurs ont 6t6 pulv6ris6s & chaud 7 pour adherer 
par thermoscellage sur ces fibres 2, ou indifferemment sur 
le film support 1 1 formant le fond de I'objet fini et assurant 
rimpermeabilite de I'ensemble. 

Ce coussin absorbant 1 forme la partie active des pro- 
duits d'hygfene beb£, adulte et feminine. 

Differents moyens de fermeture et de fixation par depo- 
se de rubans adhGsifs 1 7 et/ ou de masses adh6s"rves, as- 
soci6s & des faces 16 et 19 fortement ou tegfcrement anti 
adhesives, permettent le maintien des produits finis en po- 
sition cf utilisation par le porteur. 
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La presente invention coacerne la realisation de moyens de fixation et de fermeture 
pour un coussin absorbant destine principalement a la production de produits d'hygiene 
bebe, adulte, feminine. 

Ce brevet fait suite a celui depose Ie 05.05.97 et enregistre sous le n° 9705789 et 
apporte des solutions complementaires originales tant au niveau de la depose des produits 
super absorbants, entre autres, sur le coussin de fibres polymeriques que principalement 
sur une mise en oeuvre differente des moyens de fixation, maintien et fermeture des 
produits finis precites. 

La demande de brevet ci-dessus referencee montrait page 7 ligne 20 a page 8 ligne 
27 differents moyens de depose des produits super absorbants, principalement en poudre a 
la base du coussin de fibres polymeriques. La partie page 7 ligne 23 a 27, montrait plus 
specifiquement que la depose des produits super absorbants pouvait se faire en rendant 
collantes par elevation de la temperature des fibres polymeriques mono ou copolymeres, 
naturellement thermo reactives ou rendues telles par un ensimage approprie. 

Ce complement de brevet propose une serie originate de deposes de produits super 
absorbants ou d* autres granules et poudres sur Pun ou phisieuxs des composants 
necessaires pour la realisation des differents produits d'hygiene mentionnes. 

II faut rappeler que les films polyethylene basse densite generalement utilises 
simplement ou complexes avec des non tisses, ouates de cellulose, etc... pour former le 
fond des objets finis en hygiene bebe, adulte et feminine, deviennent collants par elevation 
de la temperature aux environs de + 70 a + 100°C suivant Ieur grade. Les fibres 
polymeriques mono ou copolymeres ou avec ensimages specifiques deviennent collantes, 
par rechauffement a des temperatures allant de + 60° a + 160°C suivant les versions 
choisies. Les granules ou poudres de superabsorbants resistent a des temperatures de 
Tordre de + 200°C sans modifications de leurs proprietes physico-chimiques. II en est de 
meme pour les granules et poudres de bicarbonate de soude, talc, kaolin, chlorure de 
sodium. Quant aux differents types de silicones et de Teflon (marque deposee) leur tenue 
en temperature est tres superieure a + 200°C. 

Selon les besoins le film polyethylene basse denshe formant le fond des objets finis 
pourrait etre co-extrude pour obtenir, par exemple, une face thermoreactive a relativement 
basse temperature et destinee au collage par projection de granules ou poudres de 
superabsorbants ou autres materiaux. L'autre face serait tres chargee en agents glissants et 
de demoulage pour la rendre la plus anti-adhesive possible. Bien sur selon les besoms Tune 
quelconque ou les deux faces pourrait etre mate ou brillante. 
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Selon une premiere version les granules ou poudres de produits super absorbants 
ou autres materiaux sont chauffees a une temperature inferieure a leur point de 
modifications physico-chimiques et pulverisees sur la base du coussin de fibres thermo 
reactives, maintenu a la temperature ambiante. 

Selon une deuxieme version ces memes granules ou poudres de produits super 
absorbants ou autres materiaux chauffes dans les memes conditions ou a une temperature 
sensiblement inferieure, sont par exemple pulverises sur la base du coussin de fibres 
polymeriques dont la temperature aura ete prealablement elevee par tous moyens 
appropries jusqu'a les rendre legerement collantes. 

Selon une troisieme version les granules ou poudres de produits super absorbants 
ou autres materiaux sont chauffes a une temperature convenable et sont pulverises sous 
pression reglable sur la face interne du film PE basse den she mono ou co-extrude, 
maintenu a la temperature ambiante. 

Selon une quatrieme version les granules ou poudres de produits super absorbants 
ou autres materiaux sont chauffes a une temperature convenable et sont pulverises sous 
pression reglable sur la face interne du film PE basse densite mono ou co-extrude et 
prealablement rechauffe pour le rendre legerement collant sur sa face de reception, 
maintenu a la temperature ambiante. 

Selon une cinquieme version des granules de bicarbonate de soude, par exemple, 
ont chauffees et pulverisees sur tout ou partie programmee, sur la face externe du film PE 
mono ou co-extrude formant le fond de Fobjet fini et maintenu a la temperature ambiante. 
Le bicarbonate de soude a, entre autres proprietes, d'etre un excellent absorbeur d'odeurs, 
tres utile pour les produits qui nous interessent. En plus ce depot programme de micro 
billes de materiau reduirait la surface de contact des masses adhesives qui viendront 
ulterieurement se positionner dessus et permettrait done facilement pour un cout tres 
modeste, de renforcer les proprietes anti adhesives du film formant le fond des objets. 

La sixieme version serait identique a la precedente a ceci pres que le film PE serait 
rechauffe prealablement pour rendre la surface receptrice legerement collante. 

La septieme version resulte de la cpmbinaison des cinquieme et premiere version 
ou la pulverisation des produits appropries se fera simultanement sur chacune des faces 
prevues sur un film maintenu a la temperature ambiante. 

La huitieme version est en tous points identique a la septieme a ceci pres que le 
film PE serait prealablement rechauffe pour rendre ses deux faces receptrices legerement 
collantes. 
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La neuvieme version voit la cotnbinaison de pulverisation de poudres et granules 
chauffees, simultanement sur la base des fibres polymeriques du coussin et sur le film PE, 
les deux maintenus a la temperature ambiante. 

La dixieme version est en tous points identique a celle qui precede a ceci pres que 
5 Fun ou les deux supports recepteurs voient leurs temperatures elevees pour les rendre 

legerement collants. 

La onzieme version voit la depose par tous moyens appropries et definis 
ulterieurement sur differentes couches ou matelas d'epaisseurs et de densite 
convenables, et ensuite relies entre eux pour former des strates avec des proprietes 

10 specifiques aux besoins recherches. 

Bien evidemment toutes les combinaisons ou amalgames de produits, methodes, 
process, temperatures, etc.. peuvent etre realises en tenant compte des solutions les plus 
economes en energie. De meme tous les types de superabsorbants specifiques pour le 
sang, Furine, les selles, avec des vitesses et capacites de gelification particulieres, 

1 5 pourraient etre utilises seuls ou en melange ou en combinaison, surtout dans le cas de 
deposes par zones programmees. 

Bien sur quelle que soit la version retenue, les granules chaudes de produits super 
absorbants peuvent etre deposees par pulverisation mais egalement par trempage, lit 
fluidise, aspiration, depression, sous vide, depose programmee comme en impression 

20 helio, flexo, serigraphie, etc... De meme les moyens de chauffage peuvent utiliser tous les 
types d'energie et etre ventiles, pulses, rayonnes, radiants, lampe infra rouge, vapeur, etc.. 

De preference, la reactivation thermique des fibres polymeriques sensibles a la 
chaleur delivree par de Fair chaud pulse permet en plus de redonner du gonflant au 
matelas, ceci accentue par la seconde pulverisation des super absorbants chauds. 

25 La construction du coussin absorbant avec son cover stock superieur, le matelas de 

fibres polymeriques de repartition et de distribution des Abides, la population de produits 
super absorbants progressive en se dirigeant vers le bas du coussin, permettent d'obtenir 
un toucher sec de surface, car les liquides sont comme aspires par les fibres polymeriques 
mouillables et drainantes et rapidement gelifies par les superabsorbants convenablement 

30 deposes aux bons endroits et en bonnes quantites. 

Les fibres polymeriques naturellement thermo reactives ou rendues teUes par un 
ensimage specifique pourraient avantageusement etre thermoscellees sur le film formant 
le fond des objets finis. La resistance mecanique et Fintegrite du coussin feraient que des 
liaisons partielles , par points, seraient suffisantes pour assurer une bonne cohesion des 
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materiaux difierents entre eux 

Pour ce qui conceme les moyens de fixation et de fenneture des produks finis cites 
I'invention a essentiellement pour objet de simplifier les moyens actuellement utilises et 
tels que decrits de la page 10 ligne 22 a 32 de la demande de brevet prechee. 
5 Dans le cas ou il s'agtt du maintien des couches bebe/adulte autour de la tattle du 

porteur, les moyens actuellement utilises sont : 

- les adhesifs muki couches dits « Y » ou « fastening tape » consthues par 
Tassociation de 2 ou 3 materiaux de nature, qualite, grammage, epaisseur, couleur, 
difierents ou identiques avec des colles pennanentes et/ou enlevables ainsi que des 

10 surfaces anti-adhesives realisees so it par siliconage sort par depot de laque et vernis 

acryliques anti adhesifs. Ces adhesifs « Y » sont posttionnes a Farriere du change bebe et 
souvent a cheval sur le film polyethylene formant le fond du change, lis sont situes pres de 
la taille et possedent toujours une partie non adhesive a leur extremhe pour faciliter la 
prehension. Apres avoir entoure la taille du porteur, le change est maintenu en position par 

15 I' application de la partie adhesive fibre du « Y » sur une bande de film, generalement en 
polypropylene adhesive et imprime, collee sur 1'avant du change, a Texterieur le phis 
souvent et communement appelee bande confort ou de renfoit. 

- les fixations type « Velcro » (nom depose). La partie fixee sur I'arriere du change 
bebe/adulte ressemble trait pour trait a un adhesif « Y » qui recevrah sur sa partie 

20 adhesive libre une bande de materiau semi rigide, agrippant, constitue d'un grand nombre 
de picots dont l'extremite deborderak legerement de la tige porteuse comme autant de 
minuscules hame^ons qui viendraient s'accrocher dans la partie femelle. Ladhe partie 
femelle est disposee sur l'avant des changes bebe et aduhe, pres de la taille. Cette partie 
femelle est constituee le phis souvent par un entrelacs judicieux de fibres synthetiques 

25 formant comme une gaze et solidement fixe sur un support generalement en 

polypropylene adhesive et imprime qui viendra se coller sur la face avant du change. 

Ces constructions sophistiquees, outre le fait qu'elles sont onereuses, demandent 
un produh specifique a chacun des cotes du change. lis ont aussi pour but de renforcer, 
par leur position a cheval, Tarriere de la couche, la ou vont s'exercer des tractions lors de 

30 Fajustage du produh fini autour de la taille du porteur. 

L'objet de r invention est de proposer des constructions plus simples et phis 
rationneUes en reduisant le nombre de materiaux a mettre en oeuvre simuhanement, sans 
produit particulier a chacun des cotes droit et gauche. 

A cet effet Finvention propose la fixation par thermoscellage ou le cas echeant par 
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collage d'un support dont Tune des faces libre est ami adhesive, sur la face interne et a 
Parriere du support formant le fond de 1'objet, pres de la taille. 

Par supports nous entendons principalement papiers et/ou films de differentes 
qualite, grammage, epaisseur, couleur, rigidite, plat ou graine, embosse, mat ou brillant, 
neutre et/ou imprime, etc... 

Par anti adhesif nous entendons principalement les silicones en emulsion, en sans 
solvant, en solvant, en ultra violet, en electron beam system, mais aussi, le Quilon (marque 
deposee), le Teflon (marque deposee), vernis et laques acryliques anti adhesives, 
embossage pointe de diamant, losange, crepage, impregnation ou enduction de latex et de 
caoutchouc, cire, paraffine, pulverisation et accrochage par collage ou thermo scellage de 
micro billes, granules en materiaux appropries, co-extrusion de films polyolefine avec 
siliconage de surface integre et toutes solutions reduisant la surface de contact de Fadhesif 
avec sa contre partie. 

A titre d'exemple non restrictif le support pourrait etre constitue par un film de 
polyethylene basse densite blanc, silicone sur urie face. La partie libre au verso, pourrait 
etre avantageusement thermoscellee sur le film polyethylene formant le fond de Pobjet, les 
deux materiaux etant de meme nature et de meme point de fusion. Le silicone depose sur 
la face tournee vers Pexterieur ne serait pas affecte par cette soudure, car sa resistance a la 
temperature est tres superieure a celle des films PE basse densite. En outre cette operation 
tres economique renforcerait la resistance mecanique du film formant le fond de la couche 
a Fendroit ou s'exercent des tractions lors de la mise en place du produit sur le poiteur. 

Le mban adhesif pratiquement un produit standard du commerce, serait fixe sur 
une surface convenable sur la partie arriere et sur la face exteme du film PE formant le 
fond de Fobjet. II serait ensuite replie en direction de la face interne du film PE formant le 
fond de la couche, precisement a Fendroit ou le film PE blanc silicone aurait ete fixe, sa 
face anti adhesive a Fexterieur, en attente du mban adhesif L'extremite de ce dernier 
serait repliee sur elle-meme ou supporterait une fine bande de produit non adhesif afin de 
constituer facilement un onglet de prehension non adhesif 

Le ruban adhesif solidaire de la face exteme du film PE formant le fond de la 
couche, contribuerait a renforcer a cet endroit nevralgique, la resistance mecanique de 
Fensemble, pour supporter les tractions qui s'y exercent. 

Le ruban adhesif ainsi depose forme tres avantageusement un adhesif « Y ». II 
pourrait aussi tres facilement etre imprime, si necessaire. 

Bien sur tous les types de supports tant pour la partie anti adhesive que pour le 
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ruban adhesif pourraient etre utilises, simplement ou combinaisons entre eux. 

La partie adhesive du ruban, repliee provisoirement sur la face siliconee et thermo 
scellee sur le 61m PE formant le fond de Tobjet, viendra par la suite, pour le maintien du 
produit fini autour de la taille du porteur, se positionner sur une bande dite de confort ou 
5 de renfort. 

Cette bande situee approximative uient a la meme hauteur, pres de la taille, a 
Fexterieur, le plus souvent, sur la face avant du film PE formant le fond de l'objet, 
pourrait tres economiquement etre constitute par le meme ruban adhesif qu'a Parriere. En 
effet toutes les contre faces des rubans adhesifs single face sont bien sur, revetues d'une 

10 couche d'anti adhesif plus ou moins importante, ne serait-ce que pour permettre un 

deroulement aise des rubans adhesifs. L' application sur cette contreface du meme ruban 
adhesif a deroulement aise, permettrait facilement le poshionnement et Pajustage autour 
de la taille. De toute fa$on le reglage des forces de separation entre le ruban adhesif et leur 
contre face peut facilement etre controle en agissant soit sur les valeurs de release des 

1 5 contre faces, soit sur le tack et le pouvoir collant des masses adhesives deposees sur les 
supports. 

Dans une autre presentation, la ou une fermeture agrippante est requise, la 
construction est a 1'identique a la description precedente a ceci pres qu'une surface 
convenable de materiau agrippant formant la partie male, serait deposee sur 1' adhesif avant 
20 d'etre replie en position d'attente sur la face anti adhesive. La partie femelle situee a 

r avant de lia couche bebe/adulte serait dans la meme position que la bande confort decrite 
ci-avant et serait realisee par un entrelacs dense de fibres polymeriques, rendu solidaire du 
film PE formant le fond de l'objet et decrit page 10 ligne 25 a 32 de la precedente 
demande de brevet. 

25 Dans les cas de figure precites, bien evidemment, les largeurs, longueurs, couleurs, 

epaisseurs, qualites, process, etc.. des materiaux pourraient etre adaptes tels que single 
pose pour les petits objets et multiposes pour les couches adulte. 

Pour ce qui concerne les produits d'incontinence legere ambulatoire et les produits 
d'hygiene feminine, la fixation et le maintien de ces produits se font generalement par le 

30 collage sur le fond du sous vetement du porteur, sur une surface plus ou moins importante 
et de plus en plus par le truchement d'ailettes laterales revetues totalement ou 
partieUement d'adhesif. Quels que soient le positionnement et la surface de ces colles hot 
melt deposees sur le film PE formant le foud de Tobjet, ces masses adhesives sont toujours 
protegees jusqu'a leur utilisation, par des papiers et/ou films silicones enlevables. La 
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presence d'ailettes laterales, appelees aussi « oreilles » a pour but de renforcer le maintien 
de Fobjet sur le sous vetement en enserrant le fond du slip. Ces ailettes ne contiennent pas 
de produits absorbants de quelque nature que ce soit et n'ont done que la fonction decrite 
ci-avant. Les ailettes font partie integrante du film PE formant le fond de I'objet ainsi que 

5 des produits associes tels que voile de non tisse ou cover stock en film PE perfore et sont 
rendus solidaires entre eux par thermoscellage ou collage par hot melt. D en result e une 
grande quantite de chutes en parties basses et hautes de chacune des ailettes et avec des 
des materiaux de cout eleve, notamment le film PE perfore. 

Souvent les produits les plus plats utilisant des associations a base de papier forme 

10 a sec type latex ou thenno bonded, sont presentes plies en 2 ou 3 parties dans des sachets 
de papier ou de film neutre et/ou imprime. 

L'invention a essentiellement pour objet de proposer une serie de fixations phis 
simples, plus economiques, phis faciles et tout aussi sures, quelles que soient les formes 
anatomiques des objets finis. 

1 5 Une premiere presentation de Finvention, pour les petits produits plats tels que 

protege slips est de supprimer F adhesif hot melt tel qu'il est actuellement depose sur tout 
ou partie du support formant le fond de Fobjet fini ainsi que le papier silicone 
correspondant et d'ajouter sur chacun des cotes, des ailettes en materiau adhesive sur une 
face totalement ou partiellement. Ces produits pourraient avantageusement etre constitutes 

20 par des rubans adhesifs standards du commerce, a base de films ou de papiers. Le ruban 
adhesif retenu pourrait se fixer lateralement sur une petite surface de Fobjet fini, par 
exemple, a Fendroit du thermoscellage, collage des materiaux entre eux et etre replie sur 
la partie arriere de Fobjet fini, sur le film PE ou autre matiere formant le fond de Fobjet. 
La largeur du ruban adhesif et son positionnement sur le pourtour ainsi que F angle de 

25 pose, la longueur, etc... pourraient varier suivant les besoins. 

S'il apparait plus pratique, notamment sur les machines de transformation, le ruban 
adhesif formant les ailettes laterales rapportees, pourrait etre d'un seul tenant et traverser 
perpendiculairement toute la largeur de Fobjet fini et deborder de part et d'autre des cotes 
selon des surfaces convenables. Etant adhesif il collerait simplement par pression sur la 

30 face interne du film PE formant le fond de Fobjet. 

Suivant une autre presentation de Finvention, les ailettes rapportees lateralement 
pourraient etre constitutes de materiaux simples ou complexes, comme par exemple non 
tisse extrude lamine de polyethylene , film PE seul, etc. Dans tous les cas et quels que 
soient les materiaux retenus, simples ou composites, les ailettes pourraient etre collees, 
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thermoscellees sur la face mterieure du film formant le fond de I'objet et traverser cehii-ci, 
en croix, comme dans la premiere presentation. Les ailettes pourraient egalement etre 
indifferemment fixees par collage ou thermoscellage sur une faible partie du perimetre de 
Pobjet fini. Dans cette hypothese les ailettes pourraient etre indifferemment fixees sur le 

5 pouitour, soit sur la face interne du film PE formant le fond de Pobjet, so it sur le pourtour 
de Pobjet apres liaison du cover stock et du film PE formant le fond de I'objet. Bien 
evidemment les parties libres des ailettes recevraient un adhesif ou colle hot melt approprie 
en quantite et dimensions, avant d'etre repliees sur la face externe du film PE formant le 
fond de I'objet fini, de preference sur les parties les plus anti adhesives. 

10 Pour faciliter la prehension, le ruban adhesif pourrait etre rep lie sur hu-meme a son 

extremhe Iibre ou recevoir une fine bandelette non adhesive pour former un onglet 

Le support formant le fond de I'objet generalement en polyethylene basse densite 
devrait avantageusement etre legerement anti adhesif pour permettre le decollage aise du 
ruban adhesif replie sur ce dernier support. Pour se faire, Tune ou combinaisons des 

15 solutions proposees au paragraphe des differents modes d'anti adhedvite pourraient 
trouver leur application sur tout ou partie de la surface. Par exemple un film PE co- 
extrude avec une face externe tres chargee en agents glissants et de demoulage et une face 
interne thermoreactive, couverte aux endroits desires, soit de granules de superabsorbants 
soit de granules de bicarbonate de soude, qui deformeraient la surface exterieure en 

20 formant des asperites ou embossages qui reduiraient la surface de contact de 1' adhesif avec 
le film PE. Cette operation aurah Pavantage de realiser simultanement deux des buts 
essentiels recherches. Le trait ement legerement anti adhesif des contre faces des rubans 
adhesifc pourrait etre retenu et adapte en fonction de Pagressivite des masses adhesives 
deposees sur le ruban, ou le thermoscellage local sur sa face libre d'un film PE, dont 

25 1'autre face serait siliconee, ou tout autre moyen propre a chaque cas de figure. 

Lors de Tutilisation, les ailettes rapportees et provisoirement repliees sur le support 
formant le fond de Pobjet, s'ouvriraient pour venir enserrer de part et d'autre en se 
repliant le fond du slip du porteur de Pobjet. Bien evidemment ces produits pourraient etre 
livres a plat ou plies sous sachet individuel selon les presentations habituelles du commerce 

30 Selon une premiere version, les protege-slips, par exemple, pourraient recevoir un 

depot de coDes hot melt, de formes et surfaces convenables, a chacune des extremites ou 
le long de Pobjet. Dans le cas de pliage en 2, les depots de colle s'imbriqueraient les uns 
dans les autres, plies en 3, chaque extremite de Pobjet se toucherait. Dans tous les cas ils 
recouvriraient une surface correspondante du film PE legerement anti adhesif. Malgre ces 
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proprietes, les colles hot met! penetreront et adhereront parfahement sur cette surface car 
la chaleur lors de la depose les lie intimement au film PE. Cette anti adhesivrte maintenue 
permet d'assurer le decoDement facile desdhs depots de coUe sur cette meme face. 

Selon une deuxieme variante les produits tels que protections jour, nuit, normales, 

S etc.. tres souvent livres avec ailettes integrees et sous sachets tndividuels, pourraient 

recevoir la combinaison des deux presentations ci-avant : ailettes laterales rappoitees en 
ruban adhesif et depot de masses adhesives sur le support formant le fond de l'objet. Les 
parties en haut et en bas qui recevraient les depots de masses adhesives viendraient se 
poshionner sur la contre face du ruban adhesif formant ailette, par un pliage convenable. 

10 Les bords libres a chacune des extremites de l'objet fini devraient se trouver au maximum 
au contact Tun de 1' autre lors de ("operation de pliage, pour eviter que Tun des deux ne se 
colle sur la face de l'objet fini au contact avec la peau du porteur. Les valeurs de release 
des surfaces anti adhesives, le tack et le pouvoir collant des colles hot melt ou adhesifs 
pourraient s'ajuster pour trouver le juste equilibre entre les forces d'adhesion et de pelage. 

15 Dans cet exemple l'objet fini serah parfaitement maintenu sur le fond du sous vetement du 
porteur, a l'avant et a Farriere ainsi que par enserrage lateral. 

Dans certains cas Putilisation d'un film et/ou papier anti-adhesif sur une ou deux 
faces pourrah evidemment etre retenue. Les quanthe et surface de ces derniers seraient 
de toute fafon tres inferieures a ce qu'elles sont aujourd'hui compte tenu du systeme de 

20 pliage et des surfaces et poshionnements des masses adhesives objet de l'invention. 

Par supports de l'objet fini, nous entendons tous les films polyolefine mono ou 
coextrude, les ouates de cellulose, les non tisses, les papier formes a sec type airlaid, et 
toutes les combinaisons obtenues par extrusion lamination ou contrecollage de Fun ou 
phisieurs de ces materiaux entre eux. 

25 De toute fe$on l'invention sera bien comprise dans ses diverses applications grace 

a la description qui suit, en reference aux dessins schematiques annexes, a titre d'exenq)les 
non limhatifs. 

La figure 1 represente un coussin 1 de fibres polymeriques 2 mouillables et thermo 
reactives, pre chauflfees par un courant d'air chaud 3 pour amener ces fibres 2 a devenir 
30 legerement collantes. La pression de l'air chaud 3 redonne du gonflant 4 aux fibres 2 

formant le coussin. Le matelas ainsi regonfle re^oit a sa base 5 des poudres micronisees de 
produits super absorbants 6 pulverises par une buse 7 et chauffees a la temperature requise 
par une resistance electrique 8. Ces super absorbants vont penetrer sous la pression a 
rinterieur du matelas 1 de fe?on degressive du haut vers le bas et former une croute 9 de 
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super absorbants, mais suffisamment aeree pour perraettre V expansion de ces derniers, des 
qu'ils seront au contact des liquides. Dans le sens de deroulement 10 le matelas ainsi 
regonfle avec ses superabsorbants 6 convenablement et durablement fixes aux fibres 2, va 
etre colle ou thermo scelle partieliement sur le support 1 1 formant le fond de I'objet. 
5 La figure 2 represente une couche bebe/adulte 12 ou une surface de film 

polyethylene basse densite 13 est thermosceUe sur sa face libre 14, sur le film PE 1 1 dans 
sa partie interne 15, la partie 16 siliconee de ce film 13 est tournee vers Finterieur du 
change 12. 

La figure 3 represente le prolongement des operations de realisation de Pattache 

10 ou un ruban simple face adhesif 17 et sa contre face 18 legerement anti adhesive est colle 
sur la face exterae 19 du film 1 1 en position telle que cette partie est renforcee pour 
resister aux tensions et tractions qui s'exercent a cet endroit. Le ruban adhesif 17 est plie 
en 21 pour former une articulation afin de superposer la partie 16 siliconee. L'extremite 
libre 22 du ruban adhesif 17 reQoit indifferemment une partie non adhesive ou est repliee 

15 sur elle-meme pour constituer un onglet 23 facilitant la prehension. 

La figure 4 represente une couche bebe/adulte 12 ou un ruban adhesif sur 1 face 17 
eventuellement identique a celui utilise pour la partie aniere deja decrite, est depose sur la 
face 19 du film 1 1 pour servir de contre partie 20 a la partie adhesive du ruban 17. La 
contre face 18 legerement anti adhesive pennettra des poses et enlevements multiples du 

20 ruban adhesif 17 pour ajuster la couche a la taille du porteur. 

La figure 5 est derivee de la figure 4 ou le ruban adhesif 17 regoit une partie semi- 
rigide agrippante 21 appelee partie male, qui viendra lors de la fixation de la couche 12 
autour de la taille du porteur, s'accrocher dans entrelacs de fibres 22 constituant la partie 
femelle et la bande confort et renfort sur la face avant 19. 

25 La figure 6 represente en coupe un produit plat d'hygiene feminine ou le support 

1 1 regoit sur face interne 1 5 sur une partie de son perimetre, un ruban adhesif simple face 
17 termine a son extremite libre 22 par un onglet de prehension 23. Par rotation autour de 
la charniere 21 situee au bord extreme du pourtour de Pobjet fini, la partie adhesive du 
ruban 17 vient se positionner sur la face legerement anti adhesive 19 du support 1 1 

30 pratiquement en son milieu. Le textile du sous vetement 24 est enserre par les deux ailettes 
rapportees et constitutes par la ruban adhesif simple face 17. 

La figure 7 represente en coupe un produit d'hygiene feminine ou le support 1 1 
regoit sur une faible surface et sur la totalite de son perimetre, un cover stock 25 souvent 
en voile de non tisse ou un film de PE perfore et maintenu par collage ou thermoscellage. 
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La face exterieure 26 resultant de ce complexage reQoit sur une partie de son perimetre un 
ruban adhesif 17. La construction et Tutilisation sont ensuite identiques a celles de la 
figure 6 precedente. 

La figure 8 represente vue de la face arriere 19 quelques dispositions exemplaires 
de positionnements du ruban adhesif 17 simple face avec son onglet 23 et sa chamiere 21 

La figure 9 represente vue de la face arriere 19 quelques dispositions exemplaires 
de positionnements de masses adhesives 17 tournees vers Texterieur avec son prepliage 
27 permettant aux deux extremites 28 de Tobjet fini de se toucher en position repliee. 
Le positionnement des masses adhesives 17 menage dans tous les cas un onglet 23 de 
prehension, Tobjet etant plie en 3. 

La figure 10 represente vue de la partie arriere 19 legerement anti adhesive 
quelques dispositions exemplaires de positionnements des masse adhesives 17 tournees 
vers Texterieur et de ruban adhesif simple face 17 dont la contre face 18 legerement anti 
adhesive va recevoir par pivotement autour de la chamiere 21 les masses adhesives 17 
situees en haut et en bas de Tobjet fini. 

Tous les produits plats, de formes anatomiques ou non, ne sont pas 
representees par des dessins car leur construction et la mise en oeuvre des moyens de 
fixation et de maintien sont identiques. II en est de meme pour les ailettes formees par un 
ruban adhesif ou en materiau simple ou composite, d'un seul tenant, colle ou thermoscelle, 
traversant perpendiculairement toute la largeur de Tobjet fini, car visuellement identique. 
De la meme fa9on des dessins schematiques ne montrent pas les difFerentes voies de 
pulverisation de superabsorbants ou autres materiaux en granules ou en poudres sur Tun 
quelconque des supports car la figure 1 resume et symbolise toutes les possibilites 
connexes ou similaires 

Comme il va de soi Tinvention englobe toutes les variantes et derives quels que 
soient les materiaux utilises et la destination ultime des produits finis qui en resultent. 
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REVENDICATIONS 

1- coussin absorbant 1 constitue de fibres polymeriques 2 mouillables et thermo 
reactives, mono ou copolymeres, de decitex variable, ensimees ou non, caracterisee en ce 
qu'elles re^oivent prealablement an courant d'air chaud 3 destine a rendre ces fibres 2 
legerement collantes et a leur redonuer du bouffant avaut pulverisation de granules de 
produits super absorbants 6 et/ou autres materiaux, chauffes par tous moyens appropries 
8, a une temperature convenable pour qu'ils conservent toutes leurs proprietes physico- 
chimiques de fa^on telle que ces granules de super absorbants et/ou autres materiaux 

1 adherent definitivement par thermo reaction sur les fibres polymeriques 2, de fa$on 
graduelle du haut vers le bas du coussin 

2- coussin absorbant 1 constitue de fibres polymeriques 2 mouillables et thermo 
reactives, mono ou copolymeres, de decitex variable, ensimees ou non, caracterisee en ce 
des poudres ou granules de produits super absorbants des liquides et/ou absorbeurs 
d'odeurs, chauffees a des temperatures idoines, sont de preference pulverisees sur Tune ou 
les deux faces d'un support polyolefine 1 1, mono ou co-extrude, maintenu a la 
temperature ambiante ou prefereutiellemeut rechauffe a une temperature telle que Tune 
et/ou 1'autre des faces deviennent legerement collantes pour fixer lesdites poudres ou 
granules qui en outre formeront sur les faces concernees, une succession d'asperites de 
surface rendant ladite face plus facilement separable des masses adhesives 16 deposees 

provisoirement dessus 

3- coussin absorbant 1 selon la revendication 1 et 2, constitue de fibres 
polymeriques mouillables et naturellement thermo reactives ou rendues telles par un 
ensimage specifique qui peuvent recevoir par couches successives de preference des 
pulverisations de produits super absorbants des liquides et/ou absorbeurs d'odeurs, 
caracterise en ce que ces dites couches peuvent s'assembler entre elles par reaction 
thermique ou collage et former un complexe stratifie avec des proprietes specifiques a 
chacune des couches, ledit coussiu multicouche etant rendu solidaire d'un film polyolefine 
mono ou co-extrude, lui-meme revetu ou non par les memes moyens, de poudres et 
granules aux proprietes particulieres, par collage ou thermoscellage. 
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4- coussin absorbant 1 selon la revendication 1 a 3, constituant la partie active des 
produits d'hygiene bebe et adulte caracterise en ce que les moyens de fermeture et de 
maintien sont constitues par Fassociation d'un support 1 3 thermoscelle ou colle sur sa face 
14 sur le support 1 1, face 15, formant le fond de l'objet fini, sa face anti adhesive 16 

5 permettaut de recevoir une masse adhesive 17 deposee sur un niban simple face, en 
materiau synthetique, naturel ou complexe, standard du commerce. 

5- coussin absorbant 1 selon les revendications 1 a 4, constituant le coeur des 
produits d'hygiene bebe et adulte, caracterise eu ce que les moyens de fermeture et de 
maintien sont constitues par Passociation d'un support 13 thennoscelle ou colle sur sa face 

10 14 sur le support 1 1, face 15, formant le fond de Pobjet fini, sa face adhesive 16 
permettant de recevoir une masse adhesive 17 deposee sur un ruban simple face en 
materiau synthetique, naturel ou complexe, standard du commerce, laquelle re<?oit a son 
tour sur une surface convenable, une partie semi rigide agrippante 2 1 destinee a accrocher 
par simple contact ou pression, un entrelacs 22 de fibres polymeriques disposees sur la 

15 partie avant 19 du produit 12, par collage ou thermoscellage. 

6- coussin absorbant 1 selon les revendications I a 4, caracterise en ce que les 
moyens de fermeture et de maintien constitues par des rubans adhesifs 17, se positionnent 
sur une bande dite de confort et de renfort 20 realisee par un ruban adhesif 17 colle sur 

une partie de4a face 19 du film 1 1, avec sa face legerement anti adhesive 18 qui permet I 
20 des collages et decollages successifs de la masse adhesive 17 du ruban simple face colle et 
solidaire de la partie arriere du change 12. 

7- coussin absorbant 1 formant la partie active des produits d'hygiene feminine, 

selon les revendications 1 a 3, caracterise en ce que les moyens de fixation et de maintien I 
sur le sous-vetement du porteur 25, sont constitues par des ailettes rapportees, realisees a 

25 partir d'un ruban adhesif 17 ou de supports synthetiques ou naturels ou complexes 

recevant une masse adhesive 17 convenable et colle sur la face interne 15 d'un support 11, 
soit sur toute la largeur de celui-ci en formant une croix perpendiculaire, soit sur une 
partie adequate de son pourtour et repliees temporairement par l'intermediaire de la 
charniere 2 1 sur la face arriere 19 legerement anti adhesive pour former tous les angles et 

30 dessins possibles avec les bords lateraux du film 1 1 et de la face arriere 19. 

8- coussin absorbant 1 formant la partie active des produits d'hygiene feminine, 
selon les revendications 1, 2, 3, 7 caracterise en ce que les moyens de fixation et de 
maintien sur le sous-vetement du porteur 25, sont constitues par des ailettes rapportees, 
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realisees a partir (Tun ruban adhesif 17 ou de supports synthetiques ou naturels ou 
complexes et recevant une masse adhesive 17 et fixees sur tout ou partie du perimetre du 
produit fini, sur la face 26 resultant de la liaison par collage ou thermoscellage du film 1 1 
avec le coverstock 25. 

9- coussin absorbant 1 formant la partie active des produits d'hygiene feminine, 
selon les revendications 1, 2, 3, 7, 8 caracterise en ce que les moyens de fixation et de 
maintien sur le sous-vetement du porteur 25, sout constitues par des ailettes rapportees, 
combinees avec des depots de masses adhesives 17 de surfaces et formes convenables, 
deposees a chacune des extremites de la face 19 legerement anti adhesive, avant phage en 
3 parties, selon la ligne 26 pour que les dites masses adhesives se positionnent sur les 
parties anti adhesives 16 ou 19, eventuellement rendues plus efficaces par la craterisation 
de leurs surfaces qui diminuera les points de contacts avec les masses adhesives, resultant 
de pulverisations de poudres ou granules sur Tune ou Fautre des faces du film 11. 

10- coussin absorbant 1 formant la partie active des produits d 'hygiene feminine, 
selon les revendications 1, 2, 3, 7, 8 et 9 caracterise en ce que la face 19 peut recevoir des 
traitements anti adhesifs ou des supports anti adhesife rapportes par collage ou 
thermoscellage tels que papiers ou films silicones adaptes aux forces d'adhesion et de tack 
des masses adhesives 17. 
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